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Abstract of EP0094877 

1 . A process for the continuous production of fine 
delicatessen pastes from various meat products 
for the preparation of products such as wet 
sausages, rilletes (minced pork), pates or the like 
wherein the various meat products, which have 
been crushed, are mixed, the mixture moves 
continuously from the mixing-zone exit (10) to the 
end-of-processing zone (34) in a duct (9) and the 
chemical composition of the mixture, more 
particularly its fat and water contents, is adjusted 
by continuous injection of the appropriate 
additives at one or more places along the duct (9) 
so that, after passing through various 
intermediate processing stations which can be 
disposed along the duct (9), a fine paste ready 
for use is yielded in an end-of-processing zone, 
characterised in that from the mixing-zone exit 
(10) to the end-of-processing zone (34) the paste 
moves in a continuous flow in the duct or the like 
(9), which is closed ; and the rates of flow of the 
additives which are injected at one or more 
places (37a, 58) along the closed duct (9) are 
controlled in dependence upon the rate of flow of 
paste of the continuous flux and upon the 
analysis results of the fine paste yielded in the 
end-of-processing zone (34). 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EP0094877&F=0 



9/21/2004 



BEST AVAILABLE COPY 



Europaisches Patentamt 

© 0))) Eur °P ean Pat ©nt Office © Numerode publication: 0 094 877 

Office europeen des brevets A2 



© DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 



© Numerode depot: 83400957.3 © IntCI. 3 : A 22 C 5/00 

^ A 22 C 11/00 

© Date de dep6t: 11.05,83 



© Priorite: 13.05.82 FR 8208379 



© Dale de publication de la demande: 
23.11.83 Bulletin 83/47 

© Etats contracts nts designes: 
AT CH DE GB IT U NL SE 



© Demandeur: TECNAL S.A. Societe dite : 
223, rue Jean-Jaures 
F-79001 Niort Cedex(FR) 

© Inventeur: Lambrecht Daniel 

Decede(FR) 

© Mandataire: Fort Jacques et a!, 

CABINET PLASSERAUD 84, rue d'Amsterdam 
F-7S009Paris(FR) 



CM 
< 

CO 

s 



a. 
ui 



© Procede et Installation pour la production en continu de pates fines de charcuterie. 

© Procede pour la production en continu de pates fines de 
charcuterie, a partir de divers produits carnes en vue de 
fabriquer des produits du type saucisses, rillettes, pat6s, etc., 
salon lequel on melange les divers produits carries qui ont 
subi un broyage, dans un broyeur (5), et on ajuste la 
composition chimique du melange, notamment en corps 
gras et en eau, en ajoutant des additifs appropries de 
maniere a obtenir dens une zone de fin de traitement (34) 
une pate fine prate a i'emploi. On fait circuler fa pate en un 
flux continu depuis la sortie (10) de la zone de melange (8) 
jusqu'a la zone de fin de traitement (34) dans une conduite 
fermee (9) sur laquelte divers postes de traitement interme- 
dial re (T) en continu peuvent etre prevus, et Yon injecte, en 
continu, en un ou ptusieurs points (37a. 58) de cette conduite. 
les additifs pour ejuster la composition chimique de le pate 
finte. les debits des additifs injectes etant regies en fonction. 
d'une part, du debit de pate du flux continu et, d'eutre part, 
des resultats de dosage de la pate obtenue dans la zone de 
fin de traitement (34). 
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Procede et installation pour la production en continu 
de pates fines de charcuterie. 

L ■ invention est relative a un procede pour la 
production en continu de pates fines de charcuterie, a 
partir de divers produits carries en vue de fabriquer 
des produits du type saucisses, rillettes, pates, etc, 
procede du genre de ceux selon lesquels on melange les 
divers produits carries, qui ont subi un broyage , et 
on a juste la composition chimique du melange, notamment 
en corps gras et en eau, en injectant en continu,, en un 
ou plusieurs points, les additifs appropries de maniere 
a obtenir dans une zone de fin de traitement une pate 
fine prete a l'emploi. 

L 1 invention a pour but, surtout, de rendre 
le procede du genre defini precedemment tel que les va- 
riations de composition de la pate fine par rapport a 
la composition souhaitee soit reduite, que le rendement 
soit ameliore et que la production soit assuree dans 
d ■ excellentes conditions d 1 hygiene. 

Selon 1' invention, un procede pour la produc- 
tion en continu de pates fines de charcuterie a partir 
de divers produits carries, du genre defini precedemment ; 
est caracterise par le fait que l'on fait circuler la 
pate fine en un flux continu dans une conduite f ermee , 
ou analogue, depuis la sortie de la zone de melange jus- 
qu'a la zone de fin de traitement, conduite f ermee sur 
laquelle divers postes de traitements intermediaires 
peuvent etre prevus, et par le fait que les debits des 
additifs injectes en un ou plusieurs points de la con- 
duite sont regies en fonction, d'une part, du debit de 
pate du flux continu et, d'autre part, des resultats 
d* analyse de la p§te obtenuedans la zone de fin de trai- 
tement. 

De preference, un melange pre-broye est vehicu- 
le jusqu'a un dispositif melangeur comprenant au moins 
deux appareils melangeurs destines a alimenter alter- 
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nativement et en permanence la conduite fermee branchee 
sur la sortie du dispositif melangeur. 

Un broyage complementaire peut §tre realise 
en au moins deux zones differentes du flux continu et, 
entre les deux zones de broyage complementaire, on ef- 
fectue un degazage de la pate. Les additifs, notamment 
constitues par les corps gras, peuvent etre injectes en 
amont de la premiere zone de broyage complementaire. 

On peut introduire de la glace sous forme de 
grains de diametre reduit, dans la pate au niveau de la 
zone de degazage pour le ref roidissement de la pate. 

L 1 invention est egalement relative a une 
installation pour la mise en oeuvre du precede defini 
ci-dessus. 

Selon l 1 invention, une installation pour la 
production en continu de pates fines de charcuterie, 
a partir de divers produits carnes, en vue de fabriquer 
des produits du type saucisses, rillettes, pates, etc, 
comprenant des moyens d 1 alimentation en un melange pre- 
broye des divers produits carnes, et des moyens d' injec- 
tion en continu d 1 additifs, notamment de corps gras et 
d'eau, en un ou plusieurs points de 1 ' installation , est 
caracterisee par le fait qu'elle comporte une conduite 
fermee ou analogue, branchee a la sortie des moyens 
d 1 alimentation et s'etendant jusqu'a une zone de fin de 
traitement, des moyens de pompage permettant de faire 
circuler en un flux continu la pate dans cette conduite 
depuis la sortie jusqu'a la zone de fin de traitement, 
divers appareils de traitement en continu de la pate 
pouvant etre places sur la conduite, et des moyens 
prevus dans la zone de fin de traitement et permettant 
d 1 analyser la pate finie, ces moyens d' analyse etant 
combines avec des moyens permettant de regler le debit 
d'additifcen fonction du debit de pate du flux continu 
et des resultats de 1' analyse de la pate obtenue dans 
la zone de fin de traitement. 
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Ces moyens d 1 alimentation en melange pre- 
broye comprennent, avantageusement, un dispositif me- 
langeur sur la sortie duquel est branchee la conduite 
fermee, ce dispositif melangeur comprenant au moins 
deux appareils melangeurs destines a alimenter alterna- 
tivement, et en permanence, la conduite fermee. 

Le procede et 1 1 installation conformes a 
1» invention assurent 1 • alimentation de la conduite fer- 
mee a partir d 1 une masse de melange pre-broye qui a ete 
homogeneisee et dont la composition reste constante jus- 
qu'a ce que la masse consideree soit epuisee. On peut . 
done, juste avant que cette masse ne commence a etre 
injectee dans la conduite, determiner la composition de 
cette masse et effectuer un premier reglage grossier des 
debits d'additifs en fonction de cette composition, Les 
reglages ulterieurs des debits des additifs injectes en 
fonction des resultats d' analyse de la pate obteniB dans 
la zone de fin de traitement seront des reglage fins 
qui permettront de maintenir, avec precision, la composi- 
tion de la pate finie a la valeur optimale. 

L' installation comporte une station de nettoya 
ge automatique, pouvant comprendre un materiel de prela- 
vage, un materiel de lavage et un materiel de ringage 
final, des pompes de circulation refoulant l*eau vers 
les circuits a nettoyer a travers la conduite fermee et 
des tuyauteries de retour pour ramener l'eau revenant des 
circuits a nettoyer vers des reservoirs, 

L ■ invention va etre maintenant decrite plus 
en detail a propos de modes de realisation particuliers 
representes sur les dessins ci-annexes, mais qui ne sont 
nullement limitatifs. 

La figure 1, de ces dessins, est un schema 
d'ensemble d'une installation pour la mise en oeuvre 
du procede conforme a 1' invention. 

La figure 2 est un schema d'une chaine de 
nettoyage automatique pour 1 • installation de la figure 1. 
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La figure 3 est une vue schematique part iel lement 
en coupe transversale, et partiellement en elevation d'un 
appareil melangeur. 

La figure 4 est une coupe transversale schematique 
5 d'une vis double d 1 alimentation . 

La figure 5 est une vue schematique partielle, en 
plan, de la vis de la figure 4. 

La figure 6, enfin, est un schema d'une machine 
continue *regroupant plusieurs postes /de traitement inter- 
10 mediaire de la pate. 

En se reportant auxdessins, notamment a la figure 
1. on peut voir une installation pour la production en 
continu de pates fines de charcuterie , a partir de divers 
produits camps. Par exemple, pour la fabrication de 
15 saucisses, ces produits carnes oeuvent canprendre divers morceaux 
de boeuf tels que boeuf maigre, boeuf gras, parure de poi- 
trine, surf ine. etc. Ces divers produits sont verses les uns 
apres les autres dans une benne 1 qui repose sur une bas- 
cule 2. Chacun <*e ces composants est drpos^ dans la benne 
20 avant que le composant suivant n'y soit introduit. Apres 
chaque pesee, ou bien toutes les deux ou trois pesees, 
la benne 1 est elevee et basculee au moyen d'un elevateur 
basculeur 3 de telle sorte que le contenu de la benne soit 
deverse dans un silo 4 d ' alimentation d'un broyeur 5. Ce 
25 broyeur 5 effectue un pre-broyage des produits carnes et 
fournit, a sa sortie, un melange pre-broye ou pre-melee. 
A titre d 1 exemple numerique, non limitatif , les particules 
de la pre-melee sortant du broyeur 5 peuvent avoir un dia- 
metre de l'ordre de 8 mm. Le broyeur 5 alimente, par gra- 
30 vite, la tremie ouverte 6 d'un dispositif elevateur 7 qui 
permet de vehiculer la pre-melee jusqu'au dispositif me- 
langeur 8. Le dispositif elevateur 7 peut etre constitue 
par une vis double 7a , 7b (fig- 4 et 5) d " alimentation. 
Les spires des vis 7a, 7b, s • interpene t rent profondement 
35 pour s'opposer a un mouvement de rotation 3e la matiere qui 
empecherait la progression axiale ; les vis 7a, 7b tournent 
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en sens contraire 1 1 une par rapport a 1 1 autre et ont des 
pas inverses de telle sorte que la progression axiale 
commandee par chaque vis s'effectue dans le mgme sens, 
de bas en haut. Un tel dispositif elevateur a vis double 
est particulierement approprie pour une matiere qui en- 
tralne une perte de charge importante dans les canali- 
sations. 

Dans le cas d'une matiere qui n'entraine pas 
de perte de charge trop importante dans les canalisations 
il est possible de la vehiculer entre la sortie du- 
broyeur 5 et 1" entree du dispositif melangeur 8 par un 
systeme a pompe et canalisation. 

Selon une variante, on peut alimenter direc- 
tement le broyeur 5, sans passer par le silo 4. 

Le dispositif melangeur 8 comprend deux app.a- 
reils melangeurs 8a, 8b, destines a alimenter alternati- 
vement, et en permanence, une conduite fermee 9, bran- 
chee sur la sortie 10 du dispositif melangeur. Aussi- 
tot qu'un des appareils melangeurs 8a, 8b est vide, on 
envoie la pre-melee depuis la sortife du broyeur 5 vers 
l'appareil melangeur vide 8a, 8b, a l f aide de I'appareil 
elevateur 7. Cet appareil 7 peut etre dispose entre les 
deux appareils melangeurs 8a, 8b, avec sa tremie 6 
situee a meme distance des melangeurs 8a, 8b ; 1 • appa- 
reil 7 est dirige vers I'un ou l 1 autre des appareils 
melangeurs 8a, 8b, par un mouvement de rotation autour 
d'un axe vertical traversant la tremie 6. 

Au moment ou un appareil melangeur 8a, 8b, com 
mence a alimenter la conduite 9, il contient une masse 
determinee parfaitement homogene. La conduite 9 sera 
ainsi alimentee, jusqu'a epuisement de cette masse, en un 
produit de composition constante. 

Selon une variante, on pourrait alimenter 
directement la conduite 9 par une masse d'un melange de 
pre-melee homogeneise, prepare dans un autre atelier. 
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Chaque appareil melangeur 8a, 8b, represents 
plus en detail sur la fig. 3, comprend une chambre de me- 
lange 11 a fond 12 horizontal ,munie d'une vis melangeuse a 
ruban 13, a axe horizontal, disposee dans la chambre 11 qui 
constitue un compartiment feme ; une porte 14 articulee 
sur un axe 15 et commandee par" un verin 16 est prevue a 
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une extremity inferieure de la chambre 11 pour permettre, 
aprfes brassage suffisant, l 1 evacuation du melange vers une 
zone ferm£e 17. La vis a ruban 13 est entrainee en rotation 
a une Vitesse r£glable par 1 1 intermediate d'un moteur 18 
5 et d'un reducteur 19. 

La zone 17 est prolongee par un canal 20 incline 
vers le bas et se raccordant a 1* entree 21 d'une pompe 
volumetrique 22 de refoulement. Cette pompe 22 est avarita- 
geusement constitute par une pompe a rotor excentre, a axe 

10 vertical a faible vitesse de rotation, de I'ordre de 

quelques dizaines de tours par minute. La pompe 22 est en- 
trainee en rotation, a vitesse reglable, par un moteur 
electrique 23 et un reducteur 24. Le gavage de la pompe 
22 est assure par une double vis sans fin 25 comportant, 

15 d'une maniere semblable k celle representee sur les 
figures 4 et 5, deux vis a pas inverses, tournant en 
sens contraire et dont les filets s ■ interpenetrent prof on- 
dement. La double vis de gavage 25 est * entrainee par un 
moto-reducteur 26. 

20 La chambre de melange 11 est equipee, a sa partie 

super ieure, d • un syst&me de nettoyage compr^nant plusieurs 
dispositif s tels que 27 (par exemple deux dispositifs comme 
represents sur la figure 3) permettant de faire tourner des 
jets d'eau autour d'un axe horizontal A lequel axe est lui- 

25 mime entralne en rotation autour d'un axe vertical B. Pour 
chaque dispositif 27, les jets d'eau de nettoyage sont 
fournis par deux buses 28a, 28b, diametralement opposees 
par rapport a I 1 axe A ; ces buses sont montees rotatives* 
autour de I'axe A, sur un bras 29 ; elles sont liees en 

30 rotation a un engrenage conique 30 axe sur A. Cet engre- 
nage 30 coopere avec un autre engrenage conique 31 axe 
sur B. L' engrenage 31 est monte fixe par rapport a la 
paroi de la chambre 11 de telle sorte que 1 ' entrainement 
en- rotation du bras 29 autour de I'axe B, par un moteur 

35 electrique 32, provoque la rotation de l'engrenage 30 et 

des buses 28a, 28b, autour de 1' axe A *du fait de la coope- 
ration de l'engrenage 30 avec l'engrenage fixe 31. Ce dis- 
positif de nettoyage a double mouvement de rotation, permet 
un impact efficace des jets d'eau sur toutes les surfaces 
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de la chambre 11 h nettoyer. 

Les moyerfs de lavage peuvent etre completes par des 
boules k aspersion (non representees) assurant un debit 
d'eau de lavage important. 

Comme visible sur la figure 1, le refoulement de 
chague pompe 22 des appareils melangeurs 8a, 8b, est relie 
a la conduite fermee 9 par 1 ' intermediaire d'une eiectro- 
vanne 33a, 33b. 

Les pompes 22 permettent de faire circuler la pate 
evacuee des appareils melangeurs 8a, 8b # en un flux conti- 
nu dans la conduite 9 depuis la sortie du dispositif melan- 
geur 8 en direction d'une zone 34 (fig. 1) de fin de trai- 
tement. 

Chaque appareil 8a, 8b, est monte sur des pieds 
equipes de capteurs de charge j (fig. 3) permettant de 
me surer le poids de 1' appareil et de sa charge. 

Divers appareils de traitement en continu de la 
pate, d£crits en detail ci-apres, et formant un ensemble T, 
sont places sur la conduite 9. 

Des moyens d' injection en continu I d'un debit 
d'additifs sont pr£vus en un ou plusieurs points de la 
conduite 9, ces moyens d 1 injection I comprenant des 
moyens pour regler le debit d'additifs en fonction du' debit 
de pate du flux continu, et des resultats de dosage de la 
pate obtenue dans la zone de fin de traitement 34 . 

Les appareils de traitement T, repr^sentes plus en 
detail sur la Fig. 6, comprennent des moyens de broyage 
compl&nentaire en continu de la pate provetiant des appa- 
reils melangeurs 8a, 8b ; ces moyens de broyage complemen- 
taire sont places en deux zones differentes du flux continu. 

Un premier broyeur fin 35 regoit la pre-melee et la 
transforme en une pate semi-fine . La section 
de broyage fin de ce broyeur 35 comprend des couteaux tour- 
nants frottant sur des filieres fixes avec une friction reglable 
en marche <. Un second broyeur ou emulsionneur 36 situe 
en aval du broyeur 35, sur la conduite 9, est prevu pour 
donner a la pate semi-fine sa texture finale, 

A titre indicatif , mais non limitatif , la plus 
grande dimension des particules a la sortie du broyeur 35 peut etre de 
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l'ordre de 5 mm et, a la sortie de l'emulsionneur 36, de 
l'ordre de 2 mm. 

Le broyeur-emulsionneur 36 est pourvu de cou- 
teaux tournants et de couteaux fixes dont l'ecartement 
peut etre regie en marche. 

Les moyens d' injection I des additif s, pour 
ajuster la composition chimique de la pate, comprennent 
pour chaque additif une canalisation d» injection se'rac- 
cordant a la susdite conduite 9 et des moyens de pompage 
a debit reglable de 1" additif dans la canalisation asso- 
ciee. 

Avantageusement, les moyens d' injection I compren- 
nent des moyens 37 d' injection de corps gras raccordes a 
la conduite 9 en 37a , en amont du broyeur fin 35. Les 
moyens d' injection 37 comprennent une cuve 38 contenant 
le gras (ou corps gras) et munie de deux vis sans fin 39, 
placees sur son fond, propres a pousser le gras dans une 
pompe de gavage 40 dont le role est de gaver une pompe 
volumetrique de dosage 41 dont la vitesse de rotation, et 
done le debit, est reglable ; cette ppmpe 41 peut etre 
egalement du type a rotor excentre. Le refoulement de 
cette pompe 41 est raccordr par une tuyauterie 42 a une 
zone de la conduite 9 situee en amont (suivant le sens 
d'ecoulement de la pate dans la conduite 9) du broyeur 35. 
Pour maintenir le gras a une temperature relativement 
basse, de l'ordre de -5°C, dans la cuve 38, un systeme 43 
d' injection de fluide refrigerant, par exemple de neige 
carbonique, est prevu sur cette cuve 38- Des systemes 
d' injection de flux de refrigerant semblables et d^signes 
par la meme reference numerique sont prevus sur les autres 
chambres ou cuves, notamment en 8a, 8b. 

La cuve 38 peut etre agencee d f une maniere sem- 
blable a la chambre de melange 11 representee sur la 
Fig. 3 f mais de preference avec un fond en pente vers la 
sortie. La vis a ruban 13 est en outre remplacee par une 
vis d'Archimede car on cherche uniquement a "pousser" le 
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produit, et non pas a assurer son melange tout en le pous- 
sant. On peut eventuellement separer la cuve 38 en deux 
cuves £lementaires. 

Un appareil 44 de degazage en continu de la 

5 pSte est dispose sur la conduite 9, entre les deux 

broyeurs complementaires 35 , 36, en aval du broyeur 35. Cet 
appareil 44, comme mieux visible sur la. figure 6, com- 
prend un corps 45, formant enceinte verticale, raccorde 
a la conduite 9, enceinte dans laquelle la pate £, sche- 

10 matisee par des tirets, glisse de haut en bas. Cette 

enceinte est mise sous vide au moyen d'une pompe a vide 
46 reliee a la zone superieure de 1' enceinte. Pour 
accroitre !• action du vide, on fait penetrer la pate 
sous forme de "spaghetti" ,. dans 1' enceinte 45, en utili- 

15 sant une buse 47, a la partie superieure de cette en- 
ceinte, munie de plaque perforee de nombreux trous de 
petit diametre. Un hublot 48 permet de 
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controier visuellement l'ecoulement de la pate. A la 
base de 1 'enceinte 45, la pate est reprise par une double 
vis sans fin 49, dont l'agencement peut etre sembla- 
ble a celui qui a ete d^crit avec reference aux figures 4 
et 5. Cette double vis 49 est entralnee a une Vitesse re- 
glable par un variateur de Vitesse 50, ce qui permet de 
maintenir a une faible valeur la quantite de produit a la 
base de 1 'enceinte 45. La double vis 49 assure le gavage 
d'une pompe volumetrique 51 , de preference a rotor excentre 
a axe vertical. La double vis 49, dans la zone situee au- 
dessous de l'enceinte 45, est forraee par un ruban helicol- 
dal dont I 1 act ion de melange a pour but de regulariser la 
composition de la pate semi-fine. La vis 49 se prolonge, dans 
un canal 52 de raccordement avec 1' entree de 3a pompe 51, par 
plusieurs spires pleines de facon a assurer le gavage de 
cette pompe 51. Cette pompe 51 est capable de fournir un 
debit constant et de refouler la pate avec une pression suf- 
fisante pour traverser toutes les sectipps suivantes. Le 
debit de cette pompe 51 est regie par un. variateur de Vi- 
tesse 53 qui permet de maintenir le debit de la pompe 51 
egal au debit de pate penetrant dans 1' enceinte 45 de dega- 
zage. On maintient ainsi cette enceinte 45 presque vide. 

L'enceinte 45 est, en outre, munie, a sa partie su- 
perieure, d'un ajutage 54 permettant d • introduire de la 
glace sous forme de grains de diametre de quelques millime- 
tres, en vue du ref roidissement de la pate. Le debit d'in- 
troduction des grains de glace dans 1 ■ enceinte 45 est avan- 
tageusement reglable par paliers. 

Pour le nettoyage de 1 1 installation, du fait que 
les debits d 1 eau de lavage circulant dans la conduite 9 
sont importants, et super ieurs au debit que pourrait laisser 
passer la pompe 51, on prevoit un raccordement entre l'en- 
tree et la sortie de cette pompe 51 par 1 • intermediate 
d '-electro-valves 55, 56 et d'une pompe a grand debit 57, 
par exemple une pompe centrifuge. 

Les moyens I d' injection d'additifs peuvent comprendre un 
dispositif 58 d' injection dans la canalisation 9 entre 
les deux broyeurs compl^mentaires 35, 36, plus precisement 
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dans une zone de la conduite 9 situee en aval de la pompe 
51. Ce dispositif d 1 injection 58 est constitue par un 
corps cylindrique 59 (fig. 6) a l 1 inter ieur duquel tourne 
une vis-ruban 60 entraln^e par un moto-variateur . La pate 
de la pr£-mel£e p^netre par un orifice 61, raccordee & la 
conduite 9, dans le corps cylindrique 59. Des canalisations 
telles que 62, 63, 64 sont egalement raccordees a des ori- 
fices d^bouchant dans le corps 59, pour l'injection d*ad- 
ditifs. Par exemple la canalisation 62 sert & 1' injection 
des assaisonnements, la canalisation 63 a 1' injection 
d'eau, et la canalisation 64 a 1' injection de sel . La vis- 
ruban 60 combin^e avec la disposition des orifices, con- 
duit A une composition de la pate parf aitement homogene 
a la sortie 65 du corps 59, cette sortie 65 etant reliee par un 
autre trorxjon de la conduite 9 a 1 ! entree du broyeur-frnul sionneur 36. 

Le melange parfaitement homogene, pourra etre realise par d'autres 
systenes que la vis ruban 60 sans sortir pour cela du cadre de 1' invention. 
Dans le corps d 1 injection 59, la composition de la pate se nodifie 
de telle sorte qu'a la sortie 65, cette conposition soit devenue celle 
souhaitee pour la pate fine arrivant dans la zone 34. 

h % injection des assaisonnements et du sel est 
effectuee par voie liquide sous forme de suspension (et/ou 
de solution). Comme visible sur la figure 1, le doseur 
d ' assaisonnement comprend deux cuves 65 munies chacune 
d'une pompe de gavage 66 qui assure en meme temps une re- 
circulation dans la cuve afin de maintenir 1 1 homogeneite 
de la suspension. Une pompe de dosage 67, debitant dans la 
canalisation 62, aspire sous une pression controlee grace 
a 1' action de la pompe de gavage 66 qui alimente ladite 
pompe 67, Ces conditions d 1 alimentation rendent la pompe de 
de dosage 67 capable de delivrer a chaque course un volume 
de "soupe" d 1 assaisonnement et done un volume d 1 assaison- 
nement pur bien precis. 

D'une maniere semblable, le dosage de solution de 
sel ou de saumure comporte deux cuves 68, destinees a ali- 
menter alternativement la canalisation 64 ; pendant que 
I'une des cuves assure 1 1 alimentation de la canalisation, 
un autre volume de saumure est prepare dans 1 1 autre cuve . 
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Chaque cuve est pourvue d'une pompe de gavage 69 qui as- 
sure en meme temps une recirculation dans la cuve afin 
de maintenir 1 'homogeneite de la suspension du sel non 
dissous dans l'eau. Une pompe de dosage 70 aspire sous 

5 pression controlee grace a 1' action de la pompe de gava- 

ge 69 utilisee. 

Le doseur d'eau comprend une seule cuve 71 conte- 
nant l'eau, pourvue d'une pompe de gavage 72 qui assure 
une recirculation de l'eau dans la cuve, avec passage a 

10 travers un refrigerant afin de maintenir la temperature 
de l'eau de dosage a une valeur determinee, par exemple 
.4 a 5°C. Une pompe de dosage 73 dont 1' entree est bran- 
chee sur le refoulement de la pompe de gavage 72, aspire 
sous une pression controlee grace a 1 'action de cette 

15 pompe de gavage- Ces conditions d 'alimentation ameliorent 
l'effet volumetrique de la pompe de dosage 73. 

Les vitessps de rotation des diverges pompes de 
dosage assurant 1" injection des additifs, c'est-a-dire 
les vitesses des pompes 41 (pour le gras) 67 (pour les 

20 assaisonnements) 70 (pour la saumure) et 73 (pour l'eau) 
sont reglees en f onction du debit de la' pate circulant 
dans la conduite 9, et en f onction des resultats des 
dosages effectues sur la pate finie arrivant dans la 
zone de fin de traitement 34. 
25 Selon une variante avantageuse, tous les ad- 

ditifs peuvent etre injectes en amont du broyeur fin 
35 , par exemple avec le corps gras en 37a. Une seule 
canalisation d' injection est alors prevus pour 1" en- 
semble du corps gras et des additifs. On peut effectuer 
30 1' injection des additifs sous forme de poudre. Dans une 
telle variante, le melangeur 58 n'existe plus et on 
n'injecte que de l'eau entre la pompe 51 et la vis 
ruban 60. 

Les dosages ou analyses peuvent etre effectues 
35 manuellement , notamment par prelevement d'un echantillon 
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de pSte finie a intervalle de temps reguliers, par exem- 
ple, toutes les 8 minutes ; en fonction des resultats 
d' analyse obtenus l'operateur peut agir sur les moto- 
variateurs entrainant les pompes et ajuster leur debit. 

On peut envisager, egalement, une analyse en 
continu de la pate finie arrivant dans la zone 34 a l'aide 
de capteurs appropries ; les grandeurs fournies par ces 
capteurs sont t'ransf ormees en signaux de commande des 
pompes de dosage. On a, alors, une regulation automatique 
de la composition de la pate. On a schematiquement re- 
presente sur la figure 1, un debitmetre 74, un capteur 
75 propre a mesurer la teneur en eau, un capteur 76 pro- 
pre a mesurer la teneur en sel , un capteur 77 propre a 
mesurer la teneur en un composant chimique tel que les 
lipides. Les informations fournies par ces capteurs sont 
envoyees a un calculateur 78 qui, en fonction de la com- 
position souhai tee pour la pate finie, d*ns la zone 34, 
envoie les ordres appropries, sous forme de signaux de 
commande, aux variateurs entrainant les pompes de 
dosage. 

La conduite 9 se poursuit au-dela des capteurs 
de mesure eventuels pour deboucher dans un silo de 
stockage 70. On rappelle que la pate fine arrive dans 
ce silo sous faction de la pompe 51 placee a la sortie 
de 1» enceinte de degazage 45. Si le silo 79 est trop 
eloigne de la pompe 51, une pompe relais peut etre prevue 
immediatement en aval du broyeur 36. Une telle pompe 
relais ou pompe de reprise, sur la conduite 9, en sortie 
du broyeur 36 est, de toute faqron, avantageuse, m§me 
si le silo 79 n'est pas eloigne , car elle evite une 
contre-pression dans le broyeur 36. Une telle contre- 
pression est generatrice d ' echauf f ement dans le broyeur 
36 en outre, le f onctionnement en continu de ce der- 
nier n'est pas entierement satisfaisant si la pression 
en aval, liee notamment aux pertes de charge, est 
variable. Le silo de stockage 79 est agence sous une 
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forme semblable a la chambre 11 de melange (fig. 3) avec 
une vis ruban. La hauteur de stockage de la pate est re- 
duite pour eviter un phenomene de destabilisation de 
I'emulsion. Dans le cas de pate fine de charcuterie, 

5 pour la fabrication de saucisses, il est souhaitable 
que cette hauteur de stockage soit inferieure a une 
hauteur de 1,20 m. II n'est pas necessaire de prevoir 
de vis de gavage semblables a la vis 25 de la fig. 3, 
car la pate fine constitue un produit plus fluide et la 

10 vis a ruban est suffisante pour pousser le produit vers 
les pompes 80 qui alimentent les machines 81 de mise 
sous boyau. 

Des moyens de nettoyage automatiques de la 
chaine de fabrication sont prevus et representes sur la 
15 figure 2. 

II convient de noter qu'avant de mettre en action 
les moyens de nettoyage automatiques, apres 1" arret de 
la chaine de fabrication, les tuyauteries et les.cuves 
sont debarrassees tout d'abors du produit qu^lles 
20 peuvent encore contenir. pans les tuyauteries on peut 
deplacer et r^cuperer automatiquement le produit res- 
tant en le ppussant par un corps gras peu couteux , ou 
bien par de I'eau ou de l'air sous pression. On peut 
aussi vider les tuyauteries au moyen d'une balle poussee 
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les capacites, enceintes ou cuves destinees a contenir 
de la matlere, P euvent etre munies a leur point le plus 
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Pour le nettoyage des canalisations, on fait pas- 
ser un grand debit d'eau sous une pression relativement 
faible (par exemple reseau d 1 alimentation sous 3 bars). 
Par contre, pour le nettoyage des enceintes de grand 
5 volume, du genre de la chambre 11, on utilise un effet 

d' impact de jets d'eau sous forte pression au lieu de 
1' effet d • entrainement par grand debit, pratiquement 
impossible a realiser en raison des grandes sections 
de passage ; ces jets d'eau sont obtenus a partir de 
10 dispositif s tels que 27 alimentes sous une pression d'eau 
plus elevee, par exemple 12 bars, Une solution economi- 
que pour assurer ces deux types d 1 alimentation a 
pressions differentes (3 bars et 12 bars) consiste a 
pre voir un reseau general d * alimentation en eau sous 
15 basse pression (3 bars par exemple) et, pour chaque 

enceinte ou groupe d* enceintes de volume important , un 
surpresseur destine a alimenter les jets d'eau sous 
une pression plus elevee (12 bars). 

Les canalisations 98, 99 comportent des prolonge- 
20 ments, commandes par des vannes appropriees, vers l'eva - 
cuation 105 a l'egout. En fonction de 1 1 importance de 
1 1 installation et du temps admis pour realiser le nettoyage, 
la station de nettoyage peut comprendre un nombre plus grand 
ou plus petit de reservoirs et de pompes sans sortir pour 
25 cela du cadre de 1' invention. 

II est a noter que toutes les parties . metalliques 
en contact avec la pate sont realisees en un metal inalte- 
rable notamment en acier inoxydable. II en est de meme 
pour les reservoirs et les tuyauteries de la station de 
30 nettoyage automatique. 

Le f onctionnement de 1 1 installation resulte imme- 
diatement des explications precedentes et seules de breves 
explications seront donnees au sujet de ce f onctionnement . 
Les divers produits carries sont introduits par 
35 charges successives dans la benne 1, puis verses dans le 
silo A. 
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Des qu'un appareil melangeur 8a, 8b, est vide, 
on ouvre la trappe de vidange, a ouverture reglable, du 
silo 4 et on alimente, par gravite, le broyeur 5 ; les 
produits pre-broyes, formant la pre-melee, tombent dans 
la tremie 6 et sont transportes, par le dispositif 7, 
vers 1* appareil melangeur vide 8a f par exemple. 

Naturellement , aussitot que 1" appareil 8a s*est 
trouve vide, !• appareil melangeur 8b qui etait plein a 
pris le relais pour assurer 1 ■ alimentation permanente 
en un flux continu de la conduite 9. 

La conduite 9 est alimentee, a partir de I'un 
des appareils melangeurs 8a, 8b, en un melange parfaite- 
ment homogene, dont la composition reste constante jus- 
qu'a ce que 1* appareil melangeur soit vide. En effectuant 
une analyse de ce melange avant de 1 ' envoyer dans la cana- 
lisation 9, on peut determiner un premier reglage grossier 
des debits d' additifs en vue d'obtenir la composition 
souhaitee pour la pate finie ; les moyens 40, 67, 70, 
73, 78 pour 1" injection des additifs permettront d'ef- 
fectuer avec precision un reglage fin par exemple a 
partir d'une position de pre-reglage moyen correspondant 
a la composition du melange servant a alimenter la Con- 
duite 9. Ce pre-reglage moyen pourra etre reajuste . au 
moment ou un autre des appareils melangeurs 8a, 8b est 
mis en service pour alimenter la conduite 9, en fonction 
de la composition du melange homogene de 1' appareil 
melangeur en question. 

La pate traverse l 1 ensemble T pour y subir les trai- 
tements expliques precedemment. Les additifs sont ajoutes, en un debit 
continu, a la pate, dans les conditions expldquees precedent en t. 

En avan du corps 59 (fig. 1 et 6) d 1 injection des 
additifs, la pate a sa composition finale mais n'est pas 
encore dans sa texture finale, les dimensions des parti- 
cules de la pSte etant, par exemple, dans le cas d'une 
p§te fine de charcuterie de l v ordre de 2 a 4 mm. 

La texture finale est obtenue a 1 1 aide de l'emut 
sionneur 36 ; toujours dans le cas de pStes fines de char- 
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cuter ie, a titre d'exemple non limitatif, on peut indiquer 
que les particules ont des dimensions de l'ordre de 0,1 a 
1,4 mm en aval de cet emulsionneur 36. 

A l'arret de la chaine de fabrication, on procede 
au nettoyage, apres avoir debarasse les tuyauteries et les 
cuves comme explique pr^cedemment . 

Les canalisations 86, 87 et 88, 96 et 97 de la fi- 
gure 2 sont reliees a la conduite 9 et aux divers 
appareils de la chaine par des tuyauteries et des vannes 
non representees. 

La phase de pre-lavage est effectuee a tres grand 
debit, a I'eau tiede ou froide, pour realiser un balayage 
hydraulique des cuves, reservoirs, materiel et tuyauteries. 
Toutes les traces de viande sont arrachees des parois et 
vehiculees jusqu'au tamis 92 ou elles sont collectees. A 
la fin de cette phase, toutes les surfaces metalliques sont 
exemptes de particules de viande mais sont encore grasses. 

Le lavage est realise au moyen de la solution de- 
tergente du reservoir 93, cette solution etant a une tem- 
perature de I'ordre de 50 a 70°C. Cette phase de lavage 
effectuee h debit moyen assure la dissolution des graisses 
qui tapissent les parois metalliques. A la fin de cette 
phase, toutes les parois metalliques sont propres et fe- 
graiss£es, mais elles sont encore en contact avec la 
solution detergente. 

Un ringage final est realise au moyen d'eau froide. 
Cette phase effectuee h debit moyen elimine les traces de 
detergent. A la fin de cette phase, toutes les parois me- 
talliques sont propres, degraissees et en contact avec de 
1 'eau pure. 

Le procede et 1 1 installation de 1 9 invention per- 
mettent de maitrlser la composition analytique du produit 
et d'assurer une composition au moindre cout. Les pertes 
de matiere sont reduites. Le rendement est ameliore. Le 
debit de pate fine peut atteindre des valeurs elevees, 
notamment des valeurs de plusieurs tonnes/heure . 
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REVENDICATIONS 

1. Procede pour la production en continu de 
p§tes fines de charcuterie, a partir de divers produits 
carnes en vue de fabriquer des produits du type sau- 
cisses, rillettes, pates, etc. selon lequel on me- 
lange les divers produits carnes. qui ont subi un 
broyage , et on a juste la composition chimique du me- 
lange, notamment en corps gras et en eau, en injectant 
eh continu, en un ou plusieurs points, les additifs 
appropries de maniere a obtenir dans une zone de fin 
de traitement une pate fine prete a 1 ' emploi , caracte- 
rise par le fait que 1 1 on fait circuler la pate fine 
en un flux continu dans une conduite fermee (9), ou 
analogue, depuis la sortie (10) de la zone de melange 
jusqu'a la zone de fin de traitement (34), conduite 
fermee (9) sur laquelle divers postes de traitements 
intermediates peuvent etre prevus et par le fait que 
les debits des additifs injectes en un ou plusieurs 
points (37a, 58) de la conduite sont regies en fonc- 
tion, d'une part, du debit de pate du flux continu 
et, d f autre part, des resultats d' analyse de la pate 
obtenue dans la zone de fin de traitement (34). 

2. Procede selon la revendication 1, caracteri- 
se par le fait qu'un melange pre-broye est vehicule 
jusqu'a un dispositif melangeur (8) comprenant au 
moins deux appareils melangeurs (8a. 8b) destines a 
alimenter alternativement et en permanence la conduite 
fermee (9) branchee sur la sortie (10) du dispositif 
melangeur (8). 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2 , carac- 
terise par le fait qu'un broyage complementaire est 
realise en au moins deux zones differentes (35, 36) 

du flux continu et qu'entre les deux zones de broyage 
complementaire (35, 36) on effectue un degazage de la 
pate. 
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4. Proceed selon la revendication 3, caracte- 
rise en ce qu'on introduit de la glace sous forme de 
grains de diametre reduit, dans la pate au niveau de la 
zone de degazage (44) pour le ref roidissement de la pate 

5. Precede selon la revendication 3 ou 4 , ca- 
racterise par le fait que, dans la zone de degazage (44) 
on fait glisser la pate (p) de haut en has dans une en- 
ceinte verticale (45) mise sous vide, la pate etant re- 
prise a la base de 1 'enceinte (45) , notamment par une 
vis sans fin (49) assurant le gavage d'une pompe volu- 
metrique (51). 

6. Procede selon l'une quelconque des revendi- 
cations precedentes , caracterise par le fait que les 
additifs, notamment les corps gras, sont injectes en 
amont (en 37a) de la premiere zone de broyage complement 
taire (35)*. 

7. Installation pour la productiqn en continu 
de pStes fines de charcuterie, a partir de divers produits 
carries, en vue de fabriquer des produits du type sau- : 
cisses, rillettes, pates, etc. comprenant des moyens 

d • alimentation en un melange pre-broye des divers pro- 
duits carries, et des. moyens d» injection en continu 
d' additifs, notamment de corps gras et d'eau, en un 
ou plusieurs points de 1 • installation f caracterisee par 
le fait qu'elle cbmporte une conduite fermee (9) ou 
analogue, branchee a la sortie (10) des moyens d' ali- 
mentation et s'etendant jusqu'a une zone de fin de trai- 
tement (34), des moyens de pompage (22, 51) permettant 
de faire circuler en un flux continu la pate dans cette 
conduite depuis la sortie (10) jusqu'a la zone de fin 
de traitement (34), divers appareils (T) de traitement 
.en continu de la pate pouvant etre places sur la con- 
duite, et des moyens (74, 75, 76, 77) prevus dans la 
zone de fin de traitement (34) et permettant d 1 analy- 
ser la pate finie, ces moyens d 'analyse etant combines 
avec des moyens (40, 67, 70, 73, 78) permettant de 
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r4gler le debit d'additifs en fonction du debit de 
pSte du flux continu et des resultats de 1' analyse de 
la pSte obtenue dans la zone de.fin de traitement (34). 

8. Installation selon la revendication 7, carac- 
terisee par le fait que les moyens d ■ alimentation en 
melange pre-broye comprennent un dispositif melangeur 

(8) sur la sortie (10) duquel est branchee la conduite 
fermee (9), ce dispositif melangeur comprenant au moins 
deux appareils melangeurs (8a , 8b) destines a alimenter 
alternativement , et en permanence, la conduite fermee 

(9) . 

9. Installation selon la revendication 8, carac- 
terisee par le fait que les deux appareils melangeurs 
(8a, 8b) du dispositif melangeur (8) sont equipes cha- 
cun d'une pompe de refoulement (22), chaque appareil 
melangeur comprenant une chambre de melange (11) avec 
une vis melangeuse (13) disposee dans un compartiment 
ferme de melange, une porte de communication (14) 

etant prevue dans ce compartiment (13,) pour permettre 
1 • evacuation du melange qui est refoule vers 1 • entree 
de la pompe de refoulement ( 22 ) volumetrique , cette 
pompe (22) etant notamment formee par une pompe a 
rotor excentre disposee avec son axe vertical. 

10. Installation selon l'une quelconque des 
revendications 7 a 9, caracterisee par le fait qu'elle 
comporte des moyens de broyage complementaire en 
continu 7 prevus sur la conduite fermee (9 ), comprenant 
deux broyeurs (35 , 36) separes , situes en deux zones 
de la conduite, un appareil de degazage (44) en conti- 
nu de la pate etant dispose sur la conduite entre les . 
deux broyeurs complementaires (35. 36). 

3 1. Installation selon la revendication 10, ca- 
racterisee par le fait qu'une pompe relais est prevue 
immediatement en aval du second broyeur (36). 

12. Installation selon la revendication 10 ou 
11, caracterisee par le fait que l 1 appareil de degazage 
(44) comprend un corps (45) formant enceinte verticale. 
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raccordee a la conduite (9), enceinte dans laquelle 
la pSte (p) glisse de haut en bas, notamment a travers 
une buse (47) munie d'une plaque perforee de nombreux 
trous de petit diametre, I'enceinte (45) etant mise 
sous vide, la pate etant reprise a la base de 1 1 en- 
ceinte, notamment par une vis sans fin (49) qui assure 
le gavage d'une pompe volumetrique (51), 1« enceinte (45) 
pouvant etre munie, a sa partie superieure, d'un ajutage 
(54) permettant d'introduire de la glace notamment sous 
forme de grains, 

13. Installation selon l'une quelconque des 
revendications 7 a 12, caracterisee par le fait qu'elle 
comprend une station de nettoyage automatique compre- 
nant un materiel de prelavage (82, 86, 87 , 88), un ma- 
teriel de lavage (93, 96, 97) et un materiel de ringage 
final (102), des pompes de circulation (83, 84, 85 • 94, 
95) refoulant l'eau vers les circuits a nettoyer a travers 
la conduite fermee (9) et des tuyauteries de retour (98, 
99) pour ramener l'eau revenant des circuits a nettoyer 
vers les reservoirs. 

14. Installation selon l'une quelconque des 
revendications 7 a 13, caracterisee par le fait que les 
moyens de nettoyage automatique comprennent, pour le 
nettoyage des chambres, des dispositifs (27) permettant 
de faire tourner des jets d'eau autour d'un axe hori- 
zontal (A) lequel est lui-meme entraine en rotation 
autour d'un axe vertical (B). 
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